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КОНСТРУКТИВНІ ОСОБЛИВОСТІ ПОБУДОВИ 
ПРИСТРОЇВ І ШТАМПІВ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ РОЗГОРТОК
ПІВЖОРСТКИХ КНИЖКОВО-ЖУРНАЛЬНИХ ОБКЛАДИНОК
Враховуючи відмінність висікання розгорток для паковань 
і обкладинок для книжкової продукції, яка полягає в тому, 
що книжкові блоки одного формату можуть мати корінцеву
частину за розмірами відмінну одне видання від іншого,
через зміну кількості сторінок, а, відповідно, і товщини
корінцевої частини книжкового блоку, при збереженні всіх
інших розмірів розгорток сталими, проведене дослідження
відмінностей сприяло створенню багатофункціональної
роз’ємної висікальної форми у якої, одна частина
залишається нерухомою, а інша здійснює дискретні
переміщення на визначену ширину, що відповідає ширині
корінця книги, для якої висікається розгортка обкладинки.
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дови пристроїв і штампів для ви-
готовлення розгорток півжорстких
книжково-журнальних обкладинок
є структурний аналіз механізмів,
що забезпечують ефективне ви-
сікання складних конфігурацій
розгорток із крайками і клапана-
ми, які утворюють подвійну тов-
щину обкладинок, а також мож-
ливість створення висікальної
штанц-форми із рухомими ви-
сікальними елементами, яка за-
безпечить виготовлення розгор-
ток півжорстких обкладинок для
книжкових блоків однакового






Відомо, що серед різноманітних
типів книжкових оправ окремою
групою представлені півжорсткі
обкладинки, що виготовлюють-




У результаті висікання роз-
горток для таких обкладинок ут-
ворюються додаткові просторові
конструкції у вигляді крайок і кла-
панів, що при загинанні всере-
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дину заготовки утворюють под-
війну товщину обкладинки без про-
клеювання, або з проклеюван-
ням [2]. 
Подвійна товщина обкладинки,
залежно від конструкції і розмі-
рів крайок та клапанів, можлива
по всій внутрішній поверхні
обкладинки, лише у зоні першої і
другої сторінок обкладинки без
заповнення зони відстави, або
частковому заповненню зони
відстави. 
Висікання розгорток для пів-
жорстких обкладинок, інтеграль-
них обкладинок і заготовок по-
кривного матеріалу для палітурок
можливе на пресувально-ви-
сікальних пристроях для виготов-
лення розгорток паковань і тари
із хром-ерзацу, мікро-гофрова-
ного картону і картону товщиною
до 1,2 мм.
Відомий пристрій (Патент US
№ 4643062, МПК В26F1/42), в
якому виготовлення розгорток
з картону відбувається шляхом
пропускання встановленої на ру-
хомих стрічках транспортера
штанцювальної форми, з картон-
ною заготовкою, між циліндрами,
що обертаються. В результаті
відбувається послідовне висікан-
ня розгортки шляхом взаємодії




по периметру (Патент № 57601
України, МПК В26 F1/38, В31В1)
передбачає виготовлення розгор-
ток з рухомої картонної стрічки і
складається з матриці, виконаної
у вигляді верхнього тигля та уком-
плектованої кривошипно-шатун-
ним механізмом для забезпечен-
ня його вертикального перемі-
щення, пуансона, виконаного у ви-
гляді нижнього тигля та розмі-
щеного на роликах, кулачкового
механізму для забезпечення
горизонтального переміщення
вузла штанцювання, а також
амортизатора для зрівноважу-
вання сил інерції мас тиглів.
В пристрої (Патент № 63710
України, МПК B26F 1/38, В31В
1/14) для виготовлення розгор-
ток з картону міститься станина,
вузол висікання у вигляді ма-
триці та пуансона; матрицею є
висікальна форма, встановлена
нерухомо на станині, а пуан-
соном є опорний циліндр, який
розташовано на каретці, уком-
плектованій зубчастим вінцем
для горизонтального переміщен-
ня каретки по нерухомій зуб-




стрічки під час вистою циліндра
у крайніх положеннях. 
Пристрій (Патент № 76359
України МПК В31В 1/14, B26F
1/38) включає у структуру меха-
нізму комплекти ножів з ріжу-
чими крайками, закріпленими
під кутом до площини картону
і протиножі, які виготовлені у фор-
мі циліндра і є рухомими; рухомі
ножі з ріжучими крайками уком-
плектовані роликами, які контак-
тують з пазовими кулачками, що
забезпечують неперервність ство-
рення тиску у зоні вирізування
розгортки; пристрій додатково
укомплектовано засобами пода-
чі картонної стрічки, виведення
стрічки з вирізаними розгортка-
ми та поперечного розрізування
стрічки на окремі розгортки.
Мета роботи
Враховуючи відмінність висі-
кання розгорток для паковань і










































обкладинок, яка полягає у тому,
що розгортки для паковання
мають незмінні геометричні роз-
міри зовнішнього контуру, ви-
значені макетом, а обкладинки
для книжкової продукції одного
формату можуть мати корінцеву
частину за розмірами відмінну од-
ного видання від іншого, через
зміну кількості сторінок, а, від-
повідно, і товщини корінцевої
частини книжкового блоку, при




для визначеного формату книж-
кових видань зі змінною товщи-
ною корінцевої частини, а також
конструктивні особливості ви-
сікально-пресувальних прист-
роїв, що здатні забезпечити ви-
сікання розгорток півжорстких




Відомо, що для виготовлення
розгорток інтегральних обкла-
динок, обкладинок з клапанами
різних просторових конструкцій,
півжорстких обкладинок, загото-
вок покривного матеріалу палі-
турок, використовуються палі-
турні матеріали в перелік яких,
в першу чергу, входять щільні сор-
ти паперів, хром-ерзац різної
товщини, окремі види картону
тощо [3]. 
Механізми, за допомогою яких
висікаються перелічені розгорт-
ки, за способом подачі палі-
турного матеріалу поділяються
на два основні види, до складу
яких входять пристрої, що по-
дають окремі цільні аркуші палі-
турних матеріалів, або розмоту-
ють стрічкові палітурні мате-




необхідно нанести на розгортку
лінії згинів, які виконуються бі-
гувальними металевими лінійка-
ми одночасно із процесом висі-
кання, або у іншій послідовності,
передбаченій технологічним про-
цесом, — до висікання контуру





ся на спеціальних пресувально-
висікальних пристроях за допо-
могою штанц-форм різної конфі-
гурації [4], що для виготовлення
серійних і дрібносерійних роз-
горток півжорстких обкладинок
використовуються два основні
види: плоскі та круглі і які, кож-
ний вид, є основною складовою
серії висікальних форм із особ-
ливостями побудови, визначе-
ними конфігураціями книжково-
журнальних оправ різних типів. 
У загальному випадку, як
правило, плоска висікальна фор-
ма, що має різальні та бігувальні
металеві лінійки, закріплюється
на верхній або нижній плиті
спеціалізованого висікального
преса. Палітурний матеріал май-
бутньої розгортки фіксується на
допоміжній, також плоскій плиті.
Процес висікання відбувається
під час плоско-паралельного збли-
ження плит до моменту проник-
нення різальних лінійок у матеріал
і відсікання утвореної розгортки
від залишків матеріалу та утво-
рення облою [5].
Серед найбільш відомих і за-
стосовуваних висікальних пресів










































виділяється серія пресів тигель-
ного типу, у яких висікання роз-
горток із утворенням бігуваль-
них ліній для майбутніх згинів
здійснюється одночасно по всій
площині, утвореній контуром за-
готовки для книжково-журналь-
ної оправи (рис. 1).
Основними позитивними ха-
рактеристиками тигельних ви-
сікальних пресів є можливість
використання в них однопози-
ційних штанц-форм і палітурних
матеріалів форматами, які зна-
ходяться в розмірному діапазоні
А5–А3, що економічно доцільно
при виготовленні оправ до ма-
лотиражної книжкової продукції,
або подарункових видань ки-
шенькового типу [6].
Основними особливостями
пресів тигельного типу, що об-
межують застосування широко-
го спектру палітурних матеріалів
і можливостей підвищення про-
дуктивності праці є:
— використання лише арку-
шевого матеріалу максимальним
форматом А3;
— технологічний цикл висікан-
ня починається лише після вве-
дення заготовки палітурного ма-
теріалу у зону плоско-паралель-
ного зведення робочої та допо-
міжної плит;
— процес висікання потребує
фіксації заготовки, утримування
заготовки на термін техноло-
гічного процесу, унеможливлює
швидку заміну утвореної роз-
гортки, виведення облою і пода-
чу наступного аркуша матеріалу;
— коливальний зворотно-по-
ступальний рух тигельної плити
викликає динамічні навантажен-
ня на механізм, що уповільнює
процес холостого ходу до почат-
ку наступного циклу висікання
розгортки;
— через реверсивний рух
механізмів у пресах тигельного ти-
пу підтримується низька продук-
тивність технологічного процесу.
Частина недоліків, притаман-
них пресам тигельного типу, в
обмеженні розмірів висікального
штампу, а, відповідно, і формату
отримуваної розгортки, відсутня
у стоп-циліндрових пристроїв
висікання розгорток для книжко-
во-журнальних оправ, які сприя-
ють висіканню розгорток за до-
помогою багатопозиційних штанц-
форм із палітурних матеріалів А1,
або А0 форматів без обмеження
номенклатури матеріалів [7].
Кількісна позиційність штанц-
форми для таких пристроїв ви-




го пристрою для висікання роз-
гортки (рис. 2) складається із ме-
талевого циліндра 2 із затиска-
Рис. 1. Графічна схема тигельного
висікального пресу: 1 — нерухома
станина; 2 — висікальна форма; 
3 — заготовка палітурного мате-
ріалу; 4 — коливальний тигель










































чами 3, які транспортують аркуш
палітурного матеріалу 1 у зону
послідовного висікання під час
контакту циліндру 2, що обер-
тається, із штанц-формою 5, яка
рухається назустріч циліндру із
матеріалом заготовки.
Штанц-форма закріплена на
рухомому талері 6, який котить-
ся в сторону циліндра, під час
робочого циклу, і від нього, під
час холостого ходу, на роликах
транспортуючого рольгангу 7,
розташованого на нерухомій ста-
нині 8. Під час холостого ходу,
при поверненні талера у почат-
кове положення, циліндр, із за-
тискачами 3 для палітурних ма-
теріалів, піднімається догори за
допомогою куліси 4 і зупиняєть-
ся, очікуючи завершення холо-
стого ходу талера.
До наступної групи висікаль-
них пресів належать пристрої,
що забезпечують високу продук-
тивність технологічного процесу
за рахунок висікання розгорток
із стрічкових палітурних матеріа-
лів, що розмотуються з рулонів
різної ширини. 
Висікання відбувається у про-
цесі циклічних зупинок, лише
для зведення висікальних плит
механізму та отримання розгорт-
ки необхідної конфігурації, яка
переміщається у наступному цик-
лі із зони висікання у зону виве-
дення її із стрічки матеріалу і
складуванні на палету, як завер-
шеного півфабрикату. Момент
виведення висіченої розгортки
із стрічки матеріалу співпадає з
наступним циклом висікання
наступної розгортки.
На рис. 3 представлено удо-
сконалений авторами пристрій
для висікання розгорток книж-
ково-журнальних обкладинок,
який включає механізм висікан-
ня у вигляді поворотного шарнір-
ного чотириланковика, до складу
якого входять плоскі рухомі пли-
ти, закріплені на кривошипах [8].
Шарнірні чотириланковики
здійснюють обертово-паралель-
ний рух симетрично матеріалу
заготовки. Висікальна форма
закріплена на верхній плоскій
плиті, а стрічкопротягувальний
механізм укомплектований ввід-
ними з радіусами R1 і вивідними
з радіусами R3 (рис. 3) парами
валиків, в кожній із яких валики
обертаються назустріч один од-
ному.
Рис. 2. Графічна схема стоп-циліндрового висікального пресу: 1 — за-
готовка палітурного матеріалу; 2 — металевий циліндр; 3 — затискачі; 
4 — куліса; 5 — висікальна форма; 6 — талер; 7 — рольганг; 8 — неру-
хома станина










































Кривошипи мають радіуси R2
(рис. 3), що пропорційно пов’я-
зані з довжиною висікальної
форми L співвідношенням R2 =
= L/2π, виходячи з умови необ-
хідності подачі протягом одного
оберту кривошипів стрічки па-
літурного матеріалу довжиною
L = 2πR2 і узгодження лінійної
швидкості висікальної форми
та стрічки в момент висікання
розгорток. 
Для зрівноваження динаміч-
них навантажень, що виникають
при обертанні плит, кривошипи
мають встановлені на своїх про-
тилежних, від місць кріплення
плит, кінцях ланок противаги.
Пристрій складається із форм-
ної 1 і гладкої 2 плит, які шар-
нірно закріплені на кривошипах
3–6, при цьому кривошипи 3, 4
розміщені дзеркально відносно
кривошипів 5, 6; штанцювальної
форми 7, зубчастих коліс 8, 9,
противаг 10–13, встановлених
на кінцях кривошипів 3–6, стріч-
ко-ведучого механізму з валика-
ми 14–17, стрічки палітурного
матеріалу 18, яка розмотується
із рулону 19, ножа 20 і контр-но-
жа 21 для розрізування стрічки
палітурного матеріалу, з висі-
ченими розгортками, на окремі
аркуші, а також палети 22 із




ня розгорток обкладинок здій-
снюється у такій послідовності:
за допомогою зубчастих коліс 8,
9 синхронно приводяться у рух
верхня 1, з висікальною формою,
і нижня 2 плоскі плити; верхні
кривошипи 5, 6 і нижні кривоши-
пи 3, 4 дзеркально обертаються
за напрямком руху стрічки па-
літурного матеріалу. 
Стрічка палітурного матеріалу
18 неперервно, без зупинок, по-
дається ввідними валиками 14,
15 у зону висікання, де, в момент
зближення плит 1, 2, і стрічки
матеріалу напрямок і величини
їх лінійної швидкості співпадають
та дорівнюють швидкості руху
стрічки палітурного матеріалу 18.
Висікання розгортки обкла-
динки із палітурного матеріалу
Рис. 3. Графічна схема рулонного висікального пресу із кривошипними
механізмами: 1 — формна плита; 2 — допоміжна плита; 3–6 — криво-
шипи; 7 — штанцювальна форма; 8, 9 — зубчасті колеса; 10–13 — про-
тиваги; 14–17 — валики; 18 — стрічка палітурного матеріалу; 19 — ру-
лон палітурного матеріалу; 20 — ніж; 21 — контрніж; 22 — палети; 
23 — аркуші палітурного матеріалу










































починається у момент положен-
ня кривошипів під кутом α до вер-
тикальної лінії, що з’єднує осі
кривошипів 3–6 (рис. 4) і закін-
чується у момент максимального
зближення плит 1, 2 (кривошипи
в цьому положенні напрямлені
вздовж вертикальної лінії). По-
ворот кривошипів на наступний
кут α супроводжується виходом
робочих ділянок ножів із палі-
турного матеріалу.
Величина кута α визначається
товщиною палітурного матеріа-
лу і за розрахунками, складає
для найбільш поширених мате-
ріалів, наприклад, щільних кар-
тонів, менше 1,5 % від повного
обертання кривошипів. 
До переліку основних прист-
роїв для висікання розгорток
різноманітних обкладинок нале-
жать не тільки пристрої, що мають
одну плоску висікальну форму,
за допомогою якої здійснюється
виготовлення одної розгортки
обкладинки, або багатопозицій-
ну плоску висікальну форму, за
допомогою якої виготовлюється
серія обкладинок кількісно обу-
мовлена форматом видання і фор-
матом аркуша, на якому контури
розгортки будуть розміщені.
Окрему групу пристроїв для
виготовлення розгорток обкла-




призмі, що обертається. 
У пристрої для виготовлення
розгорток обкладинок [9], зобра-
женому на рис. 5, міститься ву-
зол висікання у вигляді матриці
та пуансона, де матрицею є ше-
стигранна призма із закріплени-
ми на гранях плоскими однопо-
зиційними висікальними фор-
мами, а пуансоном є циліндр
з еластичними рукавом, який кі-
нематично з’єднаний з кулачковим
механізмом для забезпечення
Рис. 4. Графічна схема послідовності операцій висікання розгортки
обкладинки за один цикл кривошипного механізму: 1 — формна плита; 
2 — допоміжна плита; 6 — кривошип; 7 — висікальна форма; 
18 — стрічка палітурного матеріалу











































необхідного у зоні висікання роз-
горток з рухомої стрічки палітур-
ного матеріалу.
Основними перевагами при-
строю є його компактність, про-
стота конструкції, що забезпечує
необхідні технічні умови для ви-
сікання розгорток необхідної
якості.
На рис. 5 зображено графічну
схему, удосконаленого автора-
ми пристрою, для висікання
розгорток книжково-журнальних
обкладинок, який складається
з шестигранної призми 1, що
обертається навколо осі О1, на
гранях якої закріплено ретельно
припасовані одна біля одної на
ділянках, що межують з ребрами
призми, плоскі висікальні фор-
ми 2, притискного циліндра 3,
який обертається навколо осі О2
із еластичним рукавом 4, кулач-
кового механізму для забезпе-
чення постійного і необхідного
тиску для висікання розгорток
з рухомої стрічки 6 палітурного
матеріалу, що розмотується з ру-
лону 5, встановленого на осі О3,
за умови заняття положення
призми 1 на кожний з кутів ϕ.
Механізм складається з важеля
7, куліси 8 з роликами 9, що
контактують з профілем кулачка
10, який встановлено на осі О1. 
Габаритні розміри висікальних
форм, що кріпляться на плоских
гранях шестигранної призми,
повинні бути технологічно тотож-
ними для забезпечення точності
висікання контурів розгорток
обкладинок із задрукованих, або
у інший спосіб оздоблених по-
верхонь палітурного матеріалу,
що підлягає висіканню.
Пристрій працює у наступній
технологічній послідовності.
Стрічка палітурного матеріалу 6
подається з рулону у зону висі-
кання розгорток між плоскою
висікальною формою 2 та елас-
тичним рукавом 4 циліндра 3.
Обкочування циліндром плоскої
Рис. 5. Графічна схема рулонного висікального пристрою з механізмом
обертової призми: 1 — обертова призма; 2 — висікальні форми на кожній
грані призми; 3 — притискний циліндр; 4 — еластичний рукав; 5 — рулон
палітурного матеріалу; 6 — стрічка палітурного матеріалу; 7 — важіль; 
8 — куліса; 9 — обкочувальні ролики; 10 — кулачок; 11 — повзун; 
12 — різальний ніж; 13 — протиніж; 14 — палета; 15 — аркуші палітур-
ного матеріалу із висіченими розгортками











































на кут ϕ повороту призми 1.
Зміна цього кута впливає на змі-
ну відстані L від осі обертання
призми 1 до контакту поверхонь
плоскої висікальної форми 2 і ела-
стичного рукава 4 циліндра 3,
яка для забезпечення постій-
ного і необхідного тиску у зоні
висікання розгорток регулюється
зміною положення куліси 8 від-
носно повзуна 11 завдяки обко-
чування роликами 9 кулачка 10.
Завершення циклу висікання
розгортки обкладинки здійснюєть-
ся після розрізування стрічки
палітурного матеріалу на арку-
ші, в площині яких знаходяться
розгортки, різальним ножем 12,
що виконує розрізання стрічки
за допомогою протиножа 13.
Відрізані аркуші 15 складуються
на палету 14.
Незмінною умовою виробничої
експлуатації пристрою з техно-
логічною точністю є дотримання
співвідношення довжини відрі-
заного аркуша з висіченою роз-
горткою L1 і довжини висікаль-
них форм L2, закріплених на гра-
нях шестигранної призми (L1 = L2).
У розглянутих конструкціях
пристроїв для висікання розгор-
ток інтегральних обкладинок,





ні форми, що мають незмінні роз-
міри і забезпечують виготовлен-
ня тотожних виробів не тільки
для подальшого використання
у брошурувально-палітурних тех-
нологічних процесах, при виго-
товленні книжково-журнальної
продукції, а і забезпечують мож-
ливості виготовлення розгорток
для тари та паковань.
Відомі конструкції висікаль-
них штампів (штанц-форм) для
висікання заготовок із паперу
та картону книжкових обклади-
нок і палітурок одного формату
з одною, постійною для цього
формату, шириною корінця кни-
ги L (рис. 6).
Основою такого висікального
штампу є цілісний лист 1 калібро-
ваного матеріалу, що забезпечує
стабільність розмірів, товщиною
15 або 18 мм, (каліброваної без
сучків ударостійкої фанери з лу-
щеного березового, букового,
кленового або вільхового шпону,
з’єднаного клеями на основі
формальдегідних, або карбонат-
них смол, багатошарової склот-
канини з наповнювачем із полі-
естеру — дурамар (duramar),
полімерних матеріалів пертінакс
(pertinax), пермаплeкс (perma-
plex), акрилове скло (acryglas)
та ін.) у кожному із яких, за кон-
туром майбутньої розгортки, ме-
ханічними, або лазерними прист-
роями утворені наскрізні пазові
отвори в які, згідно контуру роз-
гортки, вставлено металеві ліній-
ки 2 — висікальні 3, висотою
23,8 мм та бігувальні 4, висотою
23,1–23,6 мм. 
Недоліком висікальних штам-
пів такої конструкції для висікан-
ня розгорток книжкових обкла-
динок і палітурок, є те, що ви-
сікати можливо лише розгортки
із паперу та картону з незмінни-
ми розмірами. 
Але, для одного книжкового
формату, у різних книгах, може
змінюватися кількість зошитів
у книжковому блоці, що призво-
дить до зміни ширини корінця
книги. При виготовленні обкла-
динок або палітурок для книг
одного формату і змінній ширині










































корінця перша і друга сторінки
обкладинки, у них, залишаються
незмінні розміри, а розмір ко-
рінцевої частини змінюється. 
Таким чином, для висікання
розгорток кожної нової обкладин-
ки, або палітурки книги, у якої
перша і друга сторінки мають не-
змінні розміри, а розмір корін-
цевої частини змінюється —
необхідно виготовлювати також
і нові висікальні штампи із ціліс-
ного каліброваного листа мате-
ріалу для кожної нової розгортки
з іншою шириною корінця.
Для малотиражної та серед-
ньо тиражної книжкової продук-
ції однакового формату і змінній
ширині корінцевої частини —
застосування нових висікальних
штампів для кожної зміни розмі-
рів корінцевої частини є значною
економічно затратною складо-
вою собівартості виготовлення




них можливостей і кількісного
скорочення висікальних штампів
для виготовлення розгорток об-
кладинок однакового формату
і різної ширини корінцевої час-
тини необхідно створити нову
конструкції пристрою для забез-
печення висікання розгорток із
паперу та картону для книжкових
обкладинок і палітурок, за допо-
могою якої можливо висікати
розгортки одного книжкового
формату зі змінною шириною
корінця книги.
Авторами запропоновано
пристрій [10], що містить основу
із каліброваного листа товщиною
15 або 18 мм, у якому, механіч-
ними, або лазерними пристроя-
ми утворені наскрізні пазові от-
вори, в які вставлено висікальні,
висотою 23,8 мм, бігувальні ви-
сотою, 23,1–23,6 мм, металеві
лінійки, який додатково містить
раму з направляючими, основа
виконана з двох частин, наскрізні
Рис. 6. Штамп для висікання заготовок із постійною шириною корінця:
1 — матеріал (основа штампа; 2 — металеві лінійки; 3 — висікальні 
лінійки; 4 — бігувальні лінійки; L — ширина корінця книги
пази утворені у кожній частині
основи за контуром половини
майбутньої розгортки, при цьому
одна частина основи закріплена
нерухомо за допомогою чоти-
рьох фіксаторів у направляючих
загальної для двох частин осно-
ви рами, а друга частина основи
виконана з можливістю перемі-
щення у направляючих загальної
рами на ширину Lзм, що зале-
жить від товщини корінця книги,
за допомогою гвинтового при-
строю, розміщеного на рамі. 
У даному технічному вирішен-
ні конструктивні особливості
пристрою, для висікання роз-
горток із паперу та картону книж-
кових обкладинок і палітурок
одного формату зі змінною ши-
риною корінця, не потребують
виготовлення нових цілісних
штампів, а дозволяють зробити
швидке переналагодження для
висікання розгорток, у яких змі-
нена ширина корінця від попе-
реднього типу обкладинок до
наступного.
Для реалізації цієї можливо-
сті пристрій додатково містить
раму з направляючими, основа
виконана з двох частин, де одна
частина основи закріплена не-
рухомо за допомогою чотирьох
фіксаторів у направляючих за-
гальної для двох частин основи
рами, а друга частина основи
виконана з можливістю перемі-
щення у направляючих загальної
рами на ширину, що залежить




го вирішення, що пропонується,
дозволяє зробити висновок, що
запропоноване авторами техніч-
не вирішення має суттєві ознаки,
які відрізняють його від відомих
технічних рішень і обумовлює
досягнення поставленого зав-
дання за рахунок створення
можливості переміщення другої
частини основи у рамі на ши-
рину, що залежить від товщини
корінця книги за допомогою
гвинтового пристрою, розміще-
ного на направляючих рами.
Суть і принцип дії запропоно-
ваного технічного вирішення по-
яснюються кресленнями (рис.
7), де подана конструктивна
схема пристрою. 
У склад пристрою входить:
рама з направляючими 1, перша
частина основи 2, друга частина
основи 3, наскрізні пазові отво-
ри 4 за контуром половини роз-
гортки обкладинки у першій та
другій частині основи, висікаль-
ні металеві лінійки 5 в першій
і другій частині основи, бігуваль-
ні металеві лінійки 6 у першій
і другій частині основи, фікса-
тори 7 першої частини основи,
гвинтовий пристрій переміщен-
ня 8 другої частини основи, ре-
гульована відстань між осно-
вами, що залежить від розмірів
корінця книги Lзм.
Пристрій застосовується, як
висікальний інструмент у висікаль-
них пресах плоско-паралельної
дії площини інструменту до пло-





попередньо у двох частинах
основи, за контуром майбутньої
розгортки обкладинки, механіч-
ними, або лазерними пристро-
ями утворені наскрізні пазові
отвори, в які вставлені висікаль-










































ні, висотою 23,8 мм і бігувальні
висотою, 23,1–23,6 мм металеві
лінійки; перша частина основи
закріплена нерухомо чотирма
фіксаторами у направляючих
загальної для двох частин осно-
ви рами, а друга частина основи
приєднана до гвинтового при-
строю, розміщеного на рамі, за
рахунок якого здійснене перемі-
щення другої частини основи у
направляючих рами на ширину,
що відповідає ширині корінця
книги, для якої висікається роз-
гортка обкладинки.
Після налаштування прист-
рою для висікання тиражу роз-
гортки книжкової обкладинки,
пристрій закріпляється на верх-
ній плоскій плиті висікального
пресу, яка, разом з пристроєм,
під час технологічного циклу, пе-
реміщається у нижнє фіксоване










































Рис. 7. Пристрій для висікання розгорток обкладинок одного формату 
і змінній ширині корінця: 1 — рама з направляючими; 2 — перша час-
тина основи штампа; 3 — друга частина основи штампа; 4 — наскрізні
пазові отвори; 5 — висікальні металеві лінійки; 6 — бігувальні металеві
лінійки; 7 — фіксатори; 8 — гвинтовий пристрій переміщення; Lзм —
регульована відстань
положення, в якому відбувається
висікання розгортки обкладин-
ки із паперу, або картону. 
Під час холостого ходу плити
із пристроєм у початкове техно-
логічне положення, відбуваєть-
ся заміна висіченої розгортки
обкладинки на наступний аркуш
паперу або картону. Цикл висі-
кання повторюється на кількість
тиражу розгорток обкладинки. 
Після завершення висікання
одного тиражу розгорток обкла-
динки, пристрій знімається. За
допомогою гвинтового пристрою
друга частина основи перемі-
щається на розмір, що відпові-
дає ширині корінця нової обкла-
динки, пристрій закріпляється
на верхню плиту висікального
пресу і технологічний процес ви-
сікання нової розгортки обкла-




розгорток із паперу та картону
книжкових обкладинок і паліту-
рок одного формату зі змінною
шириною корінця, на відміну від
штампів, виготовлення яких
буде здійснюватися для висі-
кання розгорток кожної нової











чити економічно доцільне виго-
товлення ергономічних і ресур-
созберігаючих розгорток для
інтегральних обкладинок, обкла-
динок з клапанами різних про-
сторових конструкцій, заготовок
покривного матеріалу палітурок,
із матеріалів, що мають визна-
чені характеристики міцності,
пластичності і товщини, які об-
межують використання будь-
якого іншого обладнання для
висікання розгорток із картону,
паперу і штучних палітурних
матеріалів.
Враховуючи відмінність висі-
кання розгорток для паковань
і обкладинок для книжкової про-
дукції, яка полягає в тому, що
книжкові блоки одного формату
можуть мати корінцеву частину
за розмірами відмінну одне
видання від іншого, через зміну
кількості сторінок, а, відповідно,
і товщини корінцевої частини
книжкового блоку, при збережен-




висікальної форми у якої, одна
частина залишається нерухо-
мою, а інша здійснює дискретні
переміщення на визначену ши-
рину, що відповідає ширині ко-
рінця книги, для якої висікається
розгортка обкладинки.
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Учитывая отличия высекания разверток упаковок и обложек
для книжной продукции, которые заключаются в том, что
книжные блоки одного формата могут иметь корешковую
часть по размерам отличную одно издание от другого, 
через изменение количества страниц, а, соответственно, 
и толщины корешковой части книжного блока, при сохра-
нении всех остальных размеров разверток постоянными,
проведенное исследование различий способствовало
созданию многофункциональной разъемной высекаль-
ной формы, в которой одна часть остается неподвиж-
ной, а другая осуществляет дискретные перемещения 
на определенную ширину, что соответствует ширине
корешка книги, для которой высекается развертка 
обложки.
Ключевые слова: полужесткая обложка; кромки; 
клапаны; развертка; штанц-форма; высекальное 
устройство; матрица; пуансон.
Considering the difference between the carving of booklets 
and covers for book products, which consists in the fact that
book blocks of one format may have a fundamental part diffe-
rent in size from one edition to another due to the change in the
number of pages and, accordingly, the thickness of the back
part of the book block, while keeping all other dimensions of 
the scanner constant, the study of the differences contribu-
ted to the creation of a multifunctional detachable carving 
shape in which one part remains stationary and the other disks
Retnje move into a certain width corresponding to the width 
of the spine of the book for which of punching of scan covers.
Keywords: semi-rigid cover; edges; valves; sweep; 
die-shape; punching device; matrix; punch.
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